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Abstract of DE3707634 

In a device for producing a heat-curable plastic body by compression moulding in a mould cavity by 
means of an elastically deformable mould core acting by expansion pressure on the plastic, said mould 
core is a foam body expanded by injected compressed air so that it can be designed with undersize. 
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® Vorrichtung zur Herstellung eines Kunststoffkorpers 

Bei einer Vorrichtung zur Herstellung eines w§rmeh&ftba- 
ren Kunststoffkorpers durch Formpressen in einem Form- 
hohlraum mlttels eines durch Expansronsdruck auf den 
Kunststoff efnwirkenden, elastisch verformba ren Formker- 
nes ist dieser ein durch injizierte Druckluft ausgedehnter 
Schaumstoffkorper. damit er mit UntermaS ausgebildet 
werden kann. 
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Paten tanspruche zunachst als eine den KunStstofF tragende Laminierform k 

verwendet, dh. der Formkern wird Z.B. mit einem in 
1. Vorrichtung zur Herstellung eines hSrtbaren Kunstharz getrSnkten Glasfasergewebe odcr -gelege 
Kunststoffkorpers durch Formpressen in einem nach MaBgabe einer geforderten Wandungsdicke des 
FormhohJraum mittels eines durch Expansions- 5 Kastentragers belegt und erst hiernach zur endgfiltigen 
druck auf den Kunststoff einwirkenden, durch Ein- Formung bzw. Formpressung und Aushartung dessel- 
leiten von Druckluft elastisch verformbaren Form- ben in die Hohlform eingebracht Hierbei 1st nicht nur 
kernes, dadurch gekennzeichnet, daB der Form- eine eatsprechende Egensleifigkeit des Formkems si- 
kern ein durch injizierte Druckluft ausdehnbarer cherzustellen, sondern auch das Problem einer einwand- 
Schaumstoffkdrper ist to freien SchheBung der Hohlform ohne Beschadigung des 

2. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch gekenn- Materialbelages auf dem Formkern zu losen, weil vor 
zeichnet, daB der Schaumstof fkdrper eine durch ei- dem Formpressen die Materialbelagdicke wegen Mate- 
ne dehnbare Schaumhaut (1) luftdichte Integral- rialschrumpfung beim Formpressen und Ausharten gro- 
schaamstruktur aufweist Ber sein muB als die Wandungsdicke des fertigen Ka- 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet 15 stentrSgers. A us diesen GrOnden ist fQr den Formkern 
durch einen Schaumstof f-Gmndk6rper (2) in einem gemaB Fig. 1 bzw. 2 ein Scbaumkunststoff vorgesehen , 
Iuftdichten l dehnbarenHuIlkdrper(3). also ein Material mit einer ZeUstruktur, welche trotz 

elastischer Verfonnbarkeit eine relativ hohe Formstabi- 
Beschreibung titfit des Formkern es gewflhrieistet Die elastische Ver- 

20 formbarkeit iSBt sich hierbei in der Weise nutzbar ma- 
Die Erfindung betrifft den Formkern einer Vorrich- chen, daB der Formkern mit UntermaB gestaltbar ist 
tung gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. nach Mafigabe der Materialbelagdicke im Verhaltnis 

Ein derartiger z.B. durch die US- PS 24 56 513 bekann- zur Wandungsdicke des fertigen Kastentragers, und 
ter Formkern erfordert, insbesondere wenn er beispiels- nach dem Einbrmgen in die Hohlform durch Jnjektion 
weise nach dem in der DE-OS 26 31 374 beschriebenen 25 von Druckluft ausdehnbar nach MaBgabe des erforder- 
HersteUungsverfahren mit dem formzupressenden lichen AnpreBdruckes des Materialbelages gegen die 
Kunststoff bestflckt in eine Form eingebracht werden Hohlform. Voraussetzung hierfflr ist entweder gemSB 
soil, ein StQtzskelett und hat damit einen betrSchtlichen Fig. 1 eine Integralschaumstruktur des Formkems, dh. 
Anteiiam Kostenauf wand der Form vorrichtung. Zudem dieser weist eine luftundurchlassige Schaumhaut 1 auf, 
and solche bekannten Formkerne in aller Regel auf die 30 welche unter der Wirkung von beispielsweise mit einer 
Herstellung von Kunststoffkdrpern mit bzw. in einer Injektionsnadel eingefuJirter Druckluft gedehnt wird; 
rotationssymmetrischen Form beschrankt als SchaumstorT kommt beispielsweise Polyurethaninte- 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, fQr gralschaum in Betracht Oder der Formkern hat gemaB 
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art einen Fig. 2 einen GrundkOrper 2 mit offenzelliger Schaum- 
Fonnkern geringeren baulichen Aufwandes zu schaffen, 35 struktur in einem luftdichten, gummielastischen (erfor- 
welcher zudem auch fQr die Anwendung bet offenen und deriichenfalls auch wSrmebestandigen) HOllkdrper 3 . 
relativ kompfizterten Formhohlr&umen ohne Schwierig- FQr den Grundkdrper 2 kann z3. PVC- Schaum o. dgl 
keiten gestaltbar ist gewShlt werden. Der HOllkdrper 3 laBt sich durch Be- 

Diese Aufgabe ist gemaB dem Kennzeichen des Pa- schichten des Grundkdrpers 2 mit einem vorzugsweise 
tentanspruches 1 gelds t Hiernach macht sich die Erfuv 40 flQssig verarbeitbaren, fiimbildenden Werkstoff, wie Si- 
dung eine solche Formkernstruktur zunutze, welche be- likon, Latex ojdgl, durch Spritzen, Tauchen oder Strei- 
reits im unausgedehnten bzw. drucklosen Zustand ohne chen bilden. Dazu ist selbstverstandlich die Offenzeiiig- 
jegliches Hiifsmittel eine Stfltzkernfunktion fur den keit der Schaumstruktur des Grundkdrpers 2 nicht 
KunststoffkoYper zu erfQIIen vermag, aber dabei derma- zwingend. 

Ben elastisch verformbar bleibt, daB der Formkern mit 45 Da der Formkern gemaB der Erfindung den Vorteil 
UntermaB gefertigt werden kann, dJx in der MaBgenau- weitgehender Gestaltungsf reiheit hat, ist er auf die vor- 
igkett derjenigen der Form bzw. dem fertigen Kunst- beschriebene Formung eines einfachen Hohlproflis 
stoffkdrper nicht zu entsprechen braucht, aber durch oder rotationssymmetrischen Hohlkdrpers nicht be- 
Expansionsdrack dieser Form entsprechend formveran- schrankt Wegen des auBerordentlich kostengQnstigen 
derbar bzw. -anpaBbar ist Damit ist nicht nur der An- 50 Aufbaus ist der Formkern ein wesentlicher Beitrag fQr 

*wendungsbereich des Formkems relativ breit, sondern die GroBserienfertigung von KunststoffkOrpem. 

auch dessen Herstellung auBerordentlich kostengOnstig. 

Durch die DE-PS 34 28 282 ist demgegenGber ein Hierzu 1 Blatt Zeichnungen 

formsteifer Formkern aus SchaumstorT bekann t, wel- 

cher fOr die Herstellung rohrfdrmiger FVW-Strukturen 55 

mit einem Schmmpfschiauch Qberzogen ist, wobei der 

Schaumstoff zum Herausziehen des Formkems aus der 

FVW-Struktur unter Wameemwirkung erweichen 

oder schrumpfen kdnnen soli, urn dann vom Schrumpf- 

schiauch zusammengedrflckt zu werden. eo 
Nachfolgend wird die Erfindung anhand der in den 

Unteransprfichen gekennzeichneten bevorzugten Aus- 

gestaltungen weiter eriautert. Hierzu zeigt die Zeich- 

nungin 

Fig. 1 und 2 jeeinen Abschnitt eines Formkems. 6S 

Zur Herstellung eines sog. Kastentragers aus faser- 
verstarktem Kunststoff in einer herkdmmuchen zweitei- 
ligen Hohlform wird ein Formkern gemaB Fig. 1 oder 2 
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